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Abstract: 

When manufacturing from metallic powder compacts having a desired shape the 
powder is supplied to a die which determines the contour of the compact to be 
manufactured. The die is made of a non-metallic material, and the energy is supplied 
through the walls of the die with such efficiency and in such form that the powder in the 
die sinters or melts in the outermost layer inside the wall of the die while the metallic 
powder further into the compact remains in solid phase and the die itself remains 
unaffected or at least does not melt or is not destructed before said surface layer had 
tune to melt or sinter together. After cooling, so that the surface layer solidifies to a 
tight shell, the thus formed green compact is compressed, preferably by heat-isostatic 
compression to complete density, the solidified shell serving as a capsule for the powder 
contained therein. 
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( 57 ) Sammandrag : 

Vid f ramstallning av kroppar med onskad form fran metallpulver fylls 
pulvret i en form, som bestammer konturen pa den kropp som skall fram- 
stMllas. Formen bestar av ett icke metalliskt material, och energin 
tillfors genom formens vaggar med sa stor effekt och i sadan form att 
pulvret i formen sintrar eller smMlter i det yttersta skiktet innanfor 
formvaggen, medan metallpulvret langre in i pulverkroppen forblir i fast 
fas och sjalva formen forblir op averkad eller atminstone inte smalter 
eller destrueras innan namnda ytskikt hunnit smalta eller sintra s annua n • 
Efter svalning, sa att ytskiktet fryser samman till ett tatt skal, 
kompakteras den salunda formade gronkroppen, f oretr^desvis genom varm- 
isostatisk kompaktering till fullstandig tathet, varvid det hopfrysta 
skalet fungerar som kapsel for pulvret dar innanfor. 
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TEKNISKT OMRADE 



Uppfinningen avser ett satt till framstSllning av kroppar med Bnskad 
form fran oetallpulver . I synnerhet avser uppfinningen ett satt som 
innefattar isostatisk varokopaktering av hoglegerat stilpulver for 
framstSllning av skarande verktyg, turbinskovlar och liknande detaljer. 

TEKNIKENS STANDPUNKT 

0. mycket smS korn framstalls av en metallsmalta, exempelvis en stal- 
smalta, kan varje korn betraktas son, ett litet got. Genom att de droppar 
som bildar de enskilda kornen kyls mycket snabbt kan man undvika seg- 
ringar i kornen som darmed far en mycket homogen sammansattning. Dessa 
forhallande ar valkanda och utnyttjas for f ramstallning av bland annat 
segringsbenagna kvalitetsstal . exempelvis snabbstal. Enligt en metod 
kand under varunamnet AS^-metoden, framstalls ett sadant stalpulver ' 
genom sondersplittring av en strale av smalt metall i inertgasatmosf ar . 
^IJ^" \ av sml sfarer, vilka skyddats mot oxidation dels genom 

den inerta atmosfaren vid f ramstallning, dels genom sin sfariska form 
som ger ett ligt area/volymsforhillande, satsas i en tunnvaggig pUt- 
behallare. Behallaren tillsluts och luften evakueras, varefter be- 
hallaren med innehlll Varms och utsatts for isostatisk kompaktering till 
fullstandig tathet. Det framstallda amnet amids och valsas darefter pa 
konventionellt satt. Metoden ger ett utglngsmaterial fSr f ramstallning 
ay hogkvalificerade verktyg med mycket goda egenskaper och har darfor 
fatt allt storre anvandning. 

Det har aven fBreslagits att ,-ulvermetallurgiskt framstalla verktyg med 
fSrdig form. Fordelen med dessa metoder jamfort med ovan, i korthet be- 
skrivna metod som forutsatter konventionell bearbetning, sa val plastisk 
som skarande bearbetning, ar att ett flertal arbetsmoment kan elimineras 
vxlket kan ge forutsattningar for en billigare f ramstallning. Enligt en 
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material som bestammer konturen pa den kropp som ska f ramstallas . Formen 
fylls med metallpulvret, varefter energi tillfores genom formens vHggar 
med si stor effekt och i sadan form att pulvret i formen sintrar eller 
smalter i det yttersta skiktet av pulverkroppen innanf5r formvaggen, 
5 medan metallpulvret lSngre in i pulverkroppen forblir. i fast fas och 
sjalva formen forblir opaverkad eller Stmins tone inte smalter eller 
destrueras innan namnda ytskikt hunnit smalta eller sintra samman. Den 
salunda formade gronkroppen avkyls, sa att ytskiktet fryser samman till 
ett tatt skal, varefter gronkroppen kompakteras, f oretradesvis genom 
10 varmisostatisk kompaktering, till fullstandig tathet, varvid det hop- 
frysta skalet fungerar som kapsel for pulvret dar innanfor. Da sa ar 
onskvart, med hansyn till de bnskade egenskaperna hos den fardiga 
kroppen, evakueras luften ur pulverkroppen innan alia ytor pa pulver- 
kroppen bar tatats till genom smaltning och frysning av ytskiktet. 

15 

For att fa gronkroppen att lattare slappa fran formvaggen kan dennas 
insida besta av ett material som icke vats av metallen eller legeringen 
i den pulverkropp vars ytskikt skall smaltas eller sintras. Foretrades- 
vis bestar metallpulvret av ett hoglegerat stalpulver, exempelvis snabb- 
20 stalspulver. VSggen kan exempelvis besta av ett keramiskt material, 
sasom aluminiumoxid. Andra tankbara material ar glas och grafit sant 
kombinatoner dar namnda material kan inga som insida i formen. 

Energin tillfors med sadan effekt genom formvaggen att ytterskiktet i 
25 pulverkroppen narmast formvaggen smalter eller sintrar. Olika energi- 

former som kan penetrera formvaggen utan att skada denna, eller atminstone 
lata formvaggen vara intakt i. tillracklig grad tilldess ytterskiktet i 
pulverkroppen hunnit smalta eller sintra samman samt stabiliserats, ar 
tankbara. Foretradesvis anvands laserstralning. Ett annat tankbart sStt 
30 att tillfora energin till pulverkroppens ytterskikt ar via ett elektro- 
raagnetiskt fait med sa hog frekvens att, vasentligen pa grund av skin- 
effekten, endast ytskiktet pa pulverkroppen smalter eller sintrar samman, 
medan djupare liggande delar av pulverkroppen icke uppvarms till sin- 
trings- eller smal t temper atur. 

35 



Den form som anvands behover icke nodvandigtvis vara sluten. Man kan 
aven tanka sig att formen bar en eller f lera oppningar, vilka ej tacks 
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av en vagg. Exempelvis lean f ormen av ett karl utan lock. I detca fall 
tillfors energin till ytskiktet av puiverkroppen pi sanma eller pi 
satt till de exponerade delarna av puiverkroppen. 



annat 
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■V. 

PATENTKRAV 

t. Satt vid f ramstSllning av kroppar med onskad form fran metall- 
pulver, vilket forfarande innefattar att en form, som bestammer 
konturen pa den kropp som skall framstallas, fylls med metallpulvret , 

5 varvid fonnen bestir av ett icke metalliskt material, och att energi 
tillfores genom formens vaggar med sa stor effekt och i sadan form 
att pulvret i forraen sintrar eller smalter i det yttersta skiktet 
innanfor formvaggen, medan metallpulvret langre in i pulverkroppen 
forblir i fast fas och sjalva fprmen forblir opaverkad eller atmin- 
10 stone inte smalter eller destrueras innan namnda ytskikt hunnit 

smalta eller sintra samraan, k^nnetecknat av att namnda 
energi tillfores i form av laserstralning, och att den salunda 
formade rapresskroppen svaias, sa att ytskiktet fryser samman till 
ett tatt skal, och kompaktera.s f f oretradesvis genom varmisostatisk 

15 kompektering till fullstandig tathet, varvid det hopfrysta skalet 
fungerar som kapsel for pulvret dar innanfor. 

2. Satt enligt krav 1,kannetecknat av att formen eller 
atminstone dess inre va*gg utgors av ett material som icke vats av 

20 metallen eller legeringen i pulverkroppen, f oretradesvis stalpulver, 
vars ytskikt skall smaltas eller sintras. 

3. Satt enligt krav 2, kannetec knat av att namnda vagg 
utgors av ett keramiskt material - exempelvis aluminiumoxid glas 

25 och/eller grafit. 

4. Satt enligt nagot av kraven 1-3,kannetecknat av 
att luften evakueras ur forraen och ur pulverkroppen innan alia ytor 
pa pulverkroppen har tatats genom smaltning och frysning av yt- 

30 skiktet. 
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SAMMANDRAG 

Vid framstallning av kroppar med bnskad form fran tnetallpulver fylls 
pulvret i en form, som be stammer konturen pi den kropp sora skall fram- 
stiillas. Formen bestar av ett icke metalliskt material, och energin 
5 tillfors genom formena v3ggar med si stor effekt och i sadan form att 
pulvret i formen sintrar eller smKlter i det yttersta skiktet innanfbr 
formvaggen, medan metallpulvret langre in i pulverkroppen fSrblir i fast 
fas och sjalva formen forblir opaverkad eller atminstone inte smelter 
eller destrueras innan namnda ytskikt hunnit smSlta eller s intra samman. 
10 Efter svalning, sa att ytskiktet fryser samman till ett tatt skal, 

kompakteras den salunda formade gronkroppen, f oretrHdesvis genom varm- 
isostatisk kompaktering till fullstandig tathet, varvid det hopfrysta 
skalet fungerar som kapsel for pulvret dar innanfor. 
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